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Abstract of DE1 9934405 

The invention relates to a hollow shaft having 
several separate axially overlapping inner 
channels, especially media channels for 
lubricating and pressurized oil, extending in the 
interior of the hollow shaft and connected in 
defined areas to the outer wall of the hollow shaft 
by means of inlet and/or outlet channels. To this 
end, a molded body is disposed in the interior of 
the hollow shaft which is firmly connected to the 
hollow shaft. Said hollow shaft and molded body 
are embodied in such a way that channel-like 
cavities extending in an overlapping area in axial 
direction of the hollow body and covering said 
overlapping area are formed between the outer 
wall of the molded body and the inner wall of the 
hollow shaft. The molded body also has 
connecting surfaces in the overlapping area 
which extend in axial direction of the hollow shaft 
and in which the molded body is firmly and tightly 
connected to the inner wall of the hollow shaft. 
Different tubular cavities are thus separated from 
one another in the overlapping area by the 
connecting surfaces on the molded body in such 
a way that several separate media channels exist 
in the overlapping area in the hollow shaft. 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Hohlwelle mit Innenkanalen, insbesondere Olkanalen 

(57) Die Erfindung betrifft eine Hohlwelle mit mehreren ge- 
trennten, axial uberlappenden Innenkanalen, insbesonde- 
re Medienkanalen fur Schmier- und Druckol, die im Inne- 
ren der Hohlwelle verlaufen und an definierten Stellen 
uber Einlafe- und/oder Auslaf^kanale mit der Auftenwand 
der Hohlwelle verbunden sind. Hierzu ist im Innenraum 
der Hohlwelle ein Formkorper angeordnet, der fest mit 
der Hohlwelle verbunden ist. Die Hohlwelle und der 
Formkorper sind so gestaltet, dafc zwischen der Aufcen- 
wand des Formkorpers und der Innenwand der Hohlwelle 
kanalartige Hohlraume ausgespart sind, die in einem 
Uberlappungsbereich in Axialrichtung der Hohlwelle ver- 
laufen und diesen Uberlappungsbereich uberspannten. 
Weiterhin weist der Formkorper im Uberlappungsbereich 
Verbindungsflachen auf, die in Axialrichtung der Hohlwel- 
le verlaufen und im Bereich derer der Formkorper fest 
und dicht mit der Innenwand der Hohlwelle verbunden 
ist. Unterschiedliche rohrenformige Hohlraume sind so- 
mit im Uberlappungsbereich durch die Verbindungsfla- 
chen auf dem Formkorper voneinander getrennt, so date 
im Uberlappungsbereich mehrere separate Medienkana- 
le in der Hohlwelle vorliegen. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Hohlwelle rnit Innenkanalen, 
insbesondere Olkanalen, sowie ein Verfahren zur Herstel- 
lung einer sole hen Hohlwelle. 5 

Im Fahrzeug- und Maschinenbau werden in zahlreichen 
Anwcndungsgcbictcn Hohlwcllcn eingesetzt. Gcgcnubcr 
Vollwellen bieten diese Hohlwellen den Vorteil einer erheb- 
lichen Gewichtseinsparung. In dieser Hohlwelle kann ein 
interner Olkanal vorgesehen sein, der z. B. zur Schmierung 10 
der Lager der Hohlwelle in einem Getriebe dient. Zur Ge- 
wichtsrninirnierung der Hohlwelle ist es dabei giinstig, nicht 
den gesamten Innenraum der Hohlwelle mit 01 zu befullen, 
sondern im Innenraum der Welle einen hohlen Formkorper 
so zu fixieren, daB nur eine geringe Querschnittsflache des 15 
Hohlwellen-Innenraums von Ol durchflossen wird, die rest- 
liche Querschnittsflache aber vom Hohlprofil des Formkor- 
pers iiberdeckt wird. Eine solche gewichtsoptimierte olfiih- 
rende Hohlwelle ist z. B. aus der US 4 644 912 bekannt, die 
eine hohie Nockenwelle beschreibt, in deren Innenraum 20 
uber Abstandshalter ein beidseitig geschlossenes, hohles In- 
nenrohr fixiert ist. Das Ringvolumen zwischen Innenwand 
der Hohlwelle und AuBenwand des Innenrohrs wird zur 
Schmierolfuhrung genutzt und ist uber EinlaB- und AuslaB- 
kanale mit der AuBenwand der Hohlwelle verbunden. 25 

Im Getriebebau, insbesondere in Automatikgetrieben von 
Fahrzeugen, werden vielfach Wellen eingesetzt, die mit 
mehreren in Axialrichtung iiberlappenden, aber getrennten 
Medienkanalen versehen sind, um einen simultanen Trans- 
port von Schmierol, Druckol, Kiihlmedium, Druckluft etc. 30 
entlang der Welle zu gewahrleisten. Jeder dieser Medienka- 
nale verlauft im Inneren der Welle und weist an ausgewahl- 
ten Stellen EinlaB- und AuslaBkanale zur AuBenwandung 
der Welle auf, durch die das im Medienkanal gefiihrte 
Schmierol, Druckol etc. in den Medienkanal eingefiihrt bzw. 35 
an Lager, Druckvolumina etc. abgegeben werden kann. Die 
Realisierung einer Hohlwelle mit mehreren axial iiberlap- 
penden Medienkanalen ist mit der aus der US 4 644 912 be- 
schriebenen Konstruktion nicht moglich, da die aus der 
US 4 644 912 bekannte Welle eine einzige, als Ringkanal 40 
ausgebildete Olfiihrung enthalt, die das Innere der Nocken- 
welle uber ihre gesamte Lange iiberdeckt. 

Zur Fiihrung mehrerer interner, voneinander getrennter 
Medienkanale in einer Welle werden derzeit Vollwellen mit 
geeigneten radial und/oder meridial gegeneinander versetz- 45 
ten gebohrten Kanalen versehen, die je nach Komplexitat 
der Geometrie des zugehorigen Getriebeteils eine groBe 
Lange iiberspannen, aus mehreren Einzelbohrungen zusam- 
mengesetzt sind und evtl. nach dem Bohren lokal verschlos- 
sen werden miissen. Das Einbringen und selektive Ver- 50 
schlieBen soldier Kanale ist sehr aufwendig und kostenin- 
tensiv. Weiterhin sind die gebohrten Medienkanale im Re- 
gelfall unsymmetrisch tiber die Querschnittsflache der Voll- 
welle verteilt und fiihren daher zu Unwuchten, welche — ins- 
besondere bei schnell rotierenden Getriebewellen uner- 55 
wiinschte Schwingungen zur Folge haben konnen. SchlieB- 
lich wirkt sich das fur die Realisierung solcher axial iiber- 
lappender Medienkanale erforderliche Vollprofil der Welle 
nachtcilig auf cine Gcwichtsoptimicrung des Gctricbcs aus. 
Es besteht also ein groBer Bedarf an einer Welle, die einer- 60 
seits die Fiihrung mehrerer getrennter Medienkanale in ih- 
rem Inneren errnoglicht, und andererseits ein wesentlich ge- 
ringeres Gewicht als eine Vollwelle hat. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine 
Hohlwelle mit mehreren getrennten Medienkanalen bereit- 65 
zustellen, welche im Inneren der Hohlwelle verlaufen und 
an definierten Stellen uber EinlaB- und/oder AuslaBoffnun- 
gen mil der AuBenwand der Hohlwelle verbunden sind. 
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Weiterhin liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein 
Verfahren zur Herstellung einer solchen Hohlwelle vorzu- 
schlagen. 

Die Aufgabe wird erfindungsgemaB durch die Merkmale 
der Anspriiche 1 und 9 gelost. 

Danach ist im Innenraum der Hohlwelle ein Formkorper 
angcordnct, der fest mit der Hohlwelle verbunden ist. Der 
Formkorper und die Hohlwelle sind so gestaltet, daB zwi- 
schen AuBenwand des Formkorpers und Innenwand der 
Hohlwelle rohrenformige Hohlraume ausgespart sind, die in 
einem Uberlappungsbereich in Axialrichtung der Hohlwelle 
verlaufen und diesen Uberlappungsbereich iiberspannen. 
Weiterhin weist der Formkorper im Uberlappungsbereich 
Verbindungsabschnitte auf, die in Axialrichtung der Hohl- 
welle verlaufen und im Bereich derer die AuBenwand des 
Formkorpers fest und dicht mit der Innenwand der Hohl- 
welle verbunden ist. Unterschiedliche rohrenformige Hohl- 
raume sind somit im Uberlappungsbereich durch die Verbin- 
dungsabschnitte auf dem Formkorper voneinander getrennt, 
so daB im Uberlappungsbereich mehrere separate Medien- 
kanale in der Hohlwelle vorliegen. Durch geeignete Gestal- 
tung des Formkorpers und/oder der Innenkontur der Hohl- 
welle in den an den Uberlappungsbereich anschlieBenden 
Bereichen konnen diese Medienkanale uber den Uberlap- 
pungsbereich hinweg im Inneren der Hohlwelle fortgefiihrt 
oder verschlossen werden. Weiterhin konnen durch gezielte 
Bohrungen durch die Wandung der Hohlwelle EinlaB- und 
AuslaBkanale geschaffen werden, die die rohrenformige 
Hohlraume selektiv mit der AuBenwand der Hohlwelle ver- 
binden. 

Die erflndungsgemaBe Hohlwelle mit fest eingesetztem 
Formteil hat den Vorteil, daB durch eine geeignete Gestal- 
tung des Formteils und/oder der Innenwand der Hohlwelle 
mehrere getrennte Medienleitungen im Inneren der Hohl- 
welle entstehen. Diese konnen zur Fiihrung unterschiedli- 
cher Medien (Schmierol, Druckol, Druckluft, Kuhlmittel 
etc.) genutzt werden, und konnen durch Bohrungen so mit 
der AuBenwand der Hohlwelle verbunden werden, daB die 
Versorgung einer bestimmten S telle entlang der Welle mit 
dem dort benotigten Medium sichergestellt ist (siehe An- 
spruch 8). Die Herstellung dieser Hohlwelle mit internen 
Medienkanalen ist - gegeniiber einer konventionellen Voll- 
welle mit gebohrten Medienkanalen sehr einfach, da 
hierzu lediglich das vorgeformte Formteil ins Innere der 
Hohlwelle eingebracht und mit dieser verbunden werden 
muB. Durch die Wahl eines Formteils aus einem leichten 
Werkstoff kann eine erhebliche Gewichtseinsparung gegen- 
iiber einer gebohrten Vollwelle erzielt werden. Besonders 
giinstig ist die Verwendung eines hohlen Formteils (siehe 
Anspruch 5). 

Zur Erzeugung einer dichten Verbindung zwischen Innen- 
wand der Hohlwelle und Formkorper im Bereich der Ver- 
bindungsabschnitte wird der Formkorper vorzugsweise in 
die Hohlwelle eingelotet (siehe Anspruch 3). Dazu wird die 
AuBenwand des Formkorpers mit einem Lotwerkstoff be- 
schichtet, bevor der Formkorper in das Innere der Hohlwelle 
eingesetzt wird. Hohlwelle und Formkorper werden dann in 
zusammengesetztem Zustand erwarmt, und somit der Form- 
korper im Bereich der Verbindungsabschnitte mit der Innen- 
wand der Hohlwelle verlotet. Um eine hohe Dichtigkeit der 
Medienkanale auch bei erhohten Betriebstemperaturen der 
Hohlwelle sicherzustellen, empfiehlt sich ein Hartloten der 
beiden Werkstiicke mit Kupfer als Lotwerkstoff (siehe An- 
spriiche 4 und 10). Zur Gewahrleistung einer guten Dicht- 
heit der Medienkanale auch bei hohen Druckunterschieden 
zwischen Medien in benachbarten Kanalen ist es vorteilhaft, 
die Verbindungsabschnitte auf der AuBenwand des Form- 
korpers niiherungsweise formnegativ zur gegeniiberliegen- 
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den Innenwand der Hohlwelle zu gestalten (siehe Anspruch 
2). Dadurch entstehen beim Einloten des Formkorpers im 
Uberlappungsbereich groBflachige Verbindungsbereiche, 
die eine hohe Festigkeit der Medienkanale auch unter gro- 
Ben Belastungen gewahrleisten. 5 

Die erfindungsgemaBe Hohlwelle mit eingesetztem 
Formtcil crmoglicht cine Viclzahl vcrschicdcncr Gcomc- 
trien der Medienkanale. In einer besonders kostengiinstigen 
Variante ist die Innenwand der Hohlweile als zylindrischer 
Hohlraum ausgestaltet, wahrend als Formkorper ein beiden- 10 
dig durch Stopsel verschlossenes, verkupfertes Vierkantrohr 
verwendet wird, des sen Kantenbreite so gewahlt ist, daB die 
AuBenkanten des Formkorpers einen geringen Freiraum mit 
der Innenwand der Hohlwelle einschlieBen (siehe Anspruch 
6). Beim Verloten des Formkorpers mit der Hohlwelle wer- 15 
den entlang der AuBenkanten des Formkorpers dichte Ver- 
bindungen zur Innenwand der Hohlwelle erzeugt, so daB im 
Uberlappungsbereich zwischen den AuBenflachen des 
Formkorpers und der Innenwand der Hohlwelle vier ge- 
trennte Medienkanale entstehen. Durch eine geeignete Ge- 20 
staltung der endseitig das Vierkantrohr begrenzenden Stop- 
sel konnen einige dieser Medienkanale mit den auBerhalb 
des Uberlappungsbereiches gelegenen Innenraurnen der 
Hohlwelle verbunden werden, wahrend andere geschlossene 
Volumen bilden. Nach dem Einloten des Formkorpers in die 25 
Hohlwelle kann die Wandung der Hohlwelle an konstruktiv 
vorgesehenen Stellen durchbohrt werden, wodurch EinlaB- 
und AuslaBoffnungen zwischen den Medienkanalen und der 
AuBenwand der Hohlwelle erzeugt werden. 

Alternativ konnen die Medienkanale im Uberlappungsbe- 30 
reich durch Innennuten in der Innenwand der Hohlwelle 
ausgestaltet werden (siehe Anspruche 7 und 11). In diesem 
Fall kann ein Formkorper verwendet werden, der im Uber- 
lappungsbereich Rotations sy mine trie hat. Die Lage der Me- 
dienkanale ist durch die Lage der Innennuten auf der Hohl- 35 
welle bestirnmt, weswegen die EinlaB- und AuslaBoffnun- 
gen der Medienkanale, die die Wandung der Hohlwelle 
durchdringen, bereits vor dem Einloten des Formkorpers ge- 
bohrt werden konnen. Dadurch entfallt eine spanende Bear- 
beitung der zusammengesetzten Hohlwelle; die Gefahr einer 40 
Verschmutzung der Medienleitungen durch Bearbeitungsab- 
falle wird daher weitestgehend reduziert. Zur Herstellung 
der Innennuten konnen verschiedene Verfahren wie z. B. 
FlieBpressen, Kaltwalzen, Rundschmieden etc. verwendet 
werden. Vorzugsweise werden die Innennuten durch Rund- 45 
kneten der Hohlwelle erzeugt (siehe Anspruch 12); dieses 
Verfahren gestattet eine hohe Variabilitat in der geometri- 
schen Ausgestaltung der Medienkanale, so daB auch die 
Ausformung asymmetrischer Profile der Medienkanale 
moglich sind. Insbesondere konnen mit Hilfe dieses Verfah- 50 
rens Medienkanale erzeugt werden, die unter stromungs- 
technischen Gesichtspunkten gestaltet und optimiert sind. 

Im folgenden wird die Erflndung anhand einiger in den 
Zeichnungen dargestellter Ausfiihrungsbeispiele naher er- 
lautert; dabei zeigen: 55 

Fig, 1 ein Verbundwerkstuck aus einer Hohlwelle mit ein- 
gelotetem Vierkantrohr: 

Fig. la eine seitliche Schnitt-Ansicht durch das Verbund- 
werkstuck; 

Fig. lb eine axiale Ansicht des in Fig. la dargestellten 60 
Verb und werkstucks gemaB einem Schnitt entlang der Linie 
Ib-Ib; 

Fig. lc eine axiale Ansicht des in Fig. la dargestellten 
Verbundwerkstiicks gemaB einem Schnitt entlang der Linie 
Ic-Ic; 65 

Fig. Id eine Detaildarstellung des in Fig. lc gekennzeich- 
neten Bereiches; 

Fig. 2 ein Verbundwerkstuck aus einer Hohlwelle mil ein- 



gelotetem Vierkantrohr und gegenlaufigen Medienkanalen: 
Fig. 2a eine seitliche Schnitt-Ansicht durch das Verbund- 
werkstuck; 

Fig. 2b eine seitliche Schnitt-Ansicht durch das in Fig. 2c 
dargestellte Verbundwerkstuck gemaB einem Schnitt ent- 
lang der Linie Hb-IIb; 

Fig. 2c cine axiale Ansicht des in Fig. 2a dargestellten 
Verbundwerkstiicks gemaB einem Schnitt entlang der Linie 
Ec-Ec; 

Fig. 3 Axialansichten von Verbundwerkstucken aus einer 
Hohlw r elle mit 

Fig. 3 a eingelotetem bombiertem Vierkantrohr; 

Fig. 3b eingelotetem profiliertem Vierkantrohr; 

Fig. 4 ein Verbundwerkstuck aus einer Hohlwelle mit In- 
nennuten und eingelotetem Formkorper: 

Fig. 4a eine seitliche Schnitt-Ansicht durch das Verbund- 
werkstuck; 

Fig. 4b eine axiale Ansicht des in Fig. 4a dargestellten 
Verbundwerkstiicks gemaB einem Schnitt entlang der Linie 
IVb-LVb; 

Fig. 4c eine axiale Ansicht des in Fig. 4a dargestellten 
Verbundwerkstiicks gemaB einem Schnitt entlang der Linie 
IVc-IVc; 

Fig. 5 ein Verbundwerkstuck aus einer Hohlwelle mit In- 
nennuten und eingelotetem Formkorper: 

Fig. 5a eine seitliche Schnitt-Ansicht durch das Verbund- 
werkstuck; 

Fig. 5b eine axiale Ansicht des in Fig. 5a dargestellten 
Verbundwerkstiicks gemaB einem Schnitt entlang der Linie 
Vb-Vb; 

Fig. 5c eine axiale Ansicht des in Fig. 5a dargestellten 
Verbundwerkstiicks gemaB einem Schnitt entlang der Linie 
Vc-Vc; 

Fig. 5d eine seitliche Schnitt-Ansicht durch das in Fig. 5b 
dargestellte Verbundwerkstuck gemaB einem Schnitt ent- 
lang der Linie Vd-Vd; 

Fig. 6 ein Verbundwerkstuck aus einer Hohlwelle mit In- 
nennuten und eingelotetem Formkorper, mit gegenlaufigen 
Medienkanalen: 

Fig. 6a eine seitliche Schnitt-Ansicht durch das Verbund- 
werkstuck; 

Fig. 6b eine seitliche Schnitt-Ansicht durch das in Fig. 6c 
dargestellte Verbundwerkstuck gemaB einem Schnitt ent- 
lang der Linie VIb-VIb; 

Fig. 6c eine axiale Ansicht des in Fig. 6a dargestellten 
Verbundwerkstiicks gemaB einem Schnitt entlang der Linie 
VIc-VIc; 

Fig. 6d eine axiale Ansicht des in Fig. 6a dargestellten 
Verbundwerkstiicks gemaB einem Schnitt entlang der Linie 
VId-VTd; 

Fig. 7 ein Verbundwerkstuck aus einer Hohlwelle mit In- 
nennuten und eingelotetem Formkorper mit in Axialrich- 
tung verandertem Durchmesser; 

Fig. 8 ein Verbundwerkstuck aus einer Hohlwelle mit In- 
nennuten und eingelotetem Rohr, mit Innenwelle: 

Fig. 8a eine seitliche Schnitt-Ansicht durch das Verbund- 
werkstuck; 

Fig. 8b eine axiale Ansicht des in Fig. 8a dargestellten 
Verbundwerkstiicks gemaB cincm Schnitt entlang der Linie 

vrrfb-virib; 

Fig. 8c eine axiale Ansicht des in Fig. 6a dargestellten 
Verbundwerkstiicks gemaB einem Schnitt entlang der Linie 
Vine- VLEc; 

Fig. 9 ein Verbundwerkstuck aus einer Hohlwelle mit In- 
nennuten und zwei axial uberlappend eingeloteten Formkor- 
pern: 

Fig. 9a eine seitliche Schnitt-Ansicht durch das Verbund- 
werkstuck; 
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Fig. 9b eine axiale Ansicht des in Fig. 9a dargestellten 
Verbundwerkstiicks gemaB einem Schnitt entlang der Linie 
IXb-IXb; 

Fig. 9c eine axiale Ansicht des in Fig. 9a dargestellten 
Verbundwerkstiicks gemaB einem Schnitt entlang der Linie 5 
IXc-IXc. 

Fig. la-lc zcigcn cin Vcrbundwcrkstiick 1, das cine 
Hohlwelle 2 umfaBt, in deren Innenraum 3 sich ein Form- 
korper 4 befindet. Der Innenraum 3 der Hohlwelle 2 hat die 
Form eines Hohlzylinders 5. Der Formkorper 4 besteht aus 10 
einem Vierkant-Rohrabschnitt 6, dessen beide Enden 7 mit 
je einem zylindrischen Stopsel 8 verschlossen sind. Die 
Kantenbreite 9 des Vierkant-Rohrabschnitts 6 und der 
Durchmesser 10 der Stopsel 8 sind so gewahlt, daB die Kan- 
ten 11 des Vierkant-Rohrabschnitts 6 - wie in Fig. Id ge- 15 
zeigt - gegeniiber der Innenwand 13 der Hohlwelle 2 einen 
kleinen Ab stand 14 haben, der vorzugsweise zwischen 
0.05 mm und 0.2 mm betragt. Wie in Fig. Id dargestellt, ist 
der Vierkant-Rohrabschnitt 6 mit einer Schicht 15 aus Lot- 
material versehen. Im vorliegenden Fall wurde eine Schicht 20 
15 aus Kupfer gewahlt, deren Dicke vorzugsweise zwischen 
0.01 mm und 0.05 mm liegt. Analog sind auch die Stopsel 8 
mit Lotmaterial beschichtet, und die AuBenwande 12 der 
Stopsel 8 haben gegeniiber der Innenwand 13 der Hohlwelle 
einen kleinen Ab stand 14. 25 

Der Formkorper 4 ist durch Loten mit der Innenwand 13 
der Hohlwelle 2 verbunden. Als Folge dieses Lotprozesses 
sind zwischen den Kanten 11 des Vierkant-Rohrabschnitts 6 
und den ihnen gegeniiberliegenden Bereichen 16 der Innen- 
wand 13 der Hohlwelle 2 Stege 17 aus Lotmaterial gebildet. 30 
Jeder Steg 17 iiberspannt auf dem Vierkant-Rohrabschnitt 6 
einen Verbindungsabschnitt 18, der die Kante 11 des Vier- 
kant-Rohrabschnitts 6 fest und dichtend mit der Innenwand 
13 der Hohlwelle 2 verbindet und sich in Axialrichtung uber 
die gesamte Lange des Vierkant-Rohrabschnitts 6 erstreckt. 35 
Zwischen benachbarten Verbindungsabschnitten 18 sind 
rohrenformige Hohlraume 19 zwischen Innenwand 13 der 
Hohlwelle 2 und der AuBenwand 20 des Formkorpers 4 ge- 
bildet, die durch die Stege 17 dichtend voneinander getrennt 
sind. Diese getrennten rohrenformigen Hohlraume 19 uber- 40 
spannen in Axialrichtung der Hohlwelle 2 einen Uberlap- 
pungsbereich 21, dessen Lange in diesem Ausfuhrungsbei- 
spiel der Lange des Vierkant-Rohrabschnitts 6 entspricht. 
Im Beispiel der Fig. la-lc sind die rohrenformigen Hohl- 
raume 19 vier flache Rohren 22, die durch die Innenwand 13 45 
der Hohlwelle 2 und die AuBenseiten 23 des Vierkant-Rohr- 
abschnitts 6 gebildet sind, so daB der Quer schnitt der Roh- 
ren 22 einem Kreissegment entspricht. Durch den LotprozeB 
sind die AuBenwande 12 der Stopsel 8 fest und dichtend mit 
der Innenwand der Hohlwelle 2 verbunden, so daB die fla- 50 
chen Rohren 22 endseitig durch die Stopsel 8 fest und dich- 
tend verschlossen sind. 

Zur Herstellung des in Fig. la-lc dargestellten Verbund- 
werkstiicks 1 werden zunachst der Vierkant-Rohrabschnitt 6 
und die Stopsel 8 verkupfert. Dann werden die Stopsel 8 mit 55 
dem Vierkant-Rohrabschnitt 6 verpreBt. Ein straff er Sitz der 
Stopsel 8 auf dem Vierkant-Rohrabschnitt 6 ist wichtig, da- 
mit die Stopsel 8 in den folgenden Montage- und Erwar- 
mungsschrittcn fest mit der Vierkant-Rohrabschnitt 6 ver- 
bunden bleiben. Der Vierkant-Rohrabschnitt 6 wird nun in 60 
definierter Lage (d. h. im Uberlappungsbereich 21) in den 
Innenraum 3 der Hohlwelle 2 eingelotet, indem Hohlwelle 
2, Vierkant-Rohrabschnitt 6 und die Stopsel 8 in Einbaulage 
gemeinsam in einem Lotofen erhitzt werden. Dabei entste- 
hen im Uberlappungsbereich 21 die oben beschriebenen 65 
Stege 17 aus Lotmaterial und - durch die Stege 17 dichtend 
getrennt - vier flache Rohren 22. Weiterhin entstehen jen- 
seils der beiden Enden 7 des eingeloteten Formkorpers 4 im 
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Innenraum 3 der Hohlwelle 2 Nachbar-Innenbereiche 24 
und 25, die in diesem Ausfiihrungsbeispiel dichtend von den 
rohrenformigen Hohlraumen 19 getrennt sind. 

Statt oder zusatzlich zum Formkorper 4 kann auch die 
Hohlwelle 2 mit Lotmaterial beschichtet werden. Dies kann 
jedoch weitere Bearbeitungsschritte nach sich ziehen, da die 
AuBenwand 26 der Hohlwelle 2 fur viclc Anwcndungcn frci 
von Lotmaterial sein muB. Daher ist es zweckmaBig, nur den 
Formkorper 4 einer Beschichtung zu unterziehen. Werden 
als Formkorper 4 und Hohlwelle 2 Stahl-Werkstucke ver- 
wendet, so wird als Lotmaterial vorzugsweise Kupfer ver- 
wendet, wobei der LotprozeB selbst mittels Hartloten er- 
folgt. Im allgemeinen kann statt des Kupfers auch ein belie- 
biges anderes, dem jeweiligen Anwendungsfall angepaBtes 
Lotmaterial verwendet werden. Alternativ kann der Form- 
korper 4 auch durch ein anderes dichtendes Fiigeverfahren, 
z. B. durch Kleben, im Innenraum 3 der Hohlwelle 2 befe- 
stigt werden. 

Soil das Verbundwerkstuck 1 im Fahrzeugbau zum Ein- 
satz kommen, so bestehen Vierkant-Rohrabschnitt 6 und die 
Stopsel 8 zweckmaBigerweise aus Stahl und erfahren dann 
bei erhohten Temperaturen eine ahnliche Warmeausdeh- 
nung wie die z. B . aus Einsatzstahl gefertigte Hohlwelle 2. 
Somit erleiden die Stege 17 zwischen Formkorper 4 und 
Hohlwelle 2 auch bei starken Temperaturschwankungen des 
Verbundwerkstiicks 1 geringe plastische Verformungen und 
gewahrleisten die Dichtheit der getrennten rohrenformigen 
Hohlraume 19. Ganz allgeniein konnen fur Formkorper 2 
und Hohlwelle 4 beliebige (mit dem gewahlten Fiigeverfah- 
ren fiigbare) Werkstoffe so gewahlt werden, daB sie der je- 
weiligen Verwendung des Verbundwerkstiicks 1 am besten 
angepaBt sind. 

Die rohrenformigen Hohlraume 19 stellen Ausschnitte 
von Medienkanalen 27 dar, die zum Transport verschiedener 
Medien, z. B. Schmierol, Druckol, Druckluft, etc. durch den 
Innenraum 3 der Hohlwelle 2 verwendet werden. Jedes be- 
notigte Medium wird an einer definierten Axialposition ent- 
lang der Hohlwelle 2 in einen der rohrenformigen Hohl- 
raume 19 eingefiihrt und an einer anderen definierten Axial- 
positionen abgegeben. Hierfiir sind EinlaBoffnungen 28 und 
AuslaBoffnungen 29 vorgesehen, die die rohrenformigen 
Hohlraume 19 mit der AuBenwand 26 der Hohlwelle 2 bzw. 
mit den Nachbar-Innenbereichen 24, 25 verbinden. Im vor- 
liegenden Beispiel dienen die Medienkanale 30, 31 einer ge- 
zielten Aufnahme bzw. Abgabe von Schmierol an die Au- 
Benwand 26 der Hohlwelle 2. Hierzu wird die Wand 34 der 
Hohlwelle 2 an ausgewahlten Stellen mit EinlaB- bzw. Aus- 
laBbohrungen 32, 32', 33, 33' versehen. Diese Bohrungen 
konnen vor oder nach dem Verloten des Verbundwerkstiicks 
1 hergestellt werden. Im vorliegenden Beispiel entstehen 
zwei Paare separater Medienkanale 30, 30' bzw. 31, 31' wo- 
bei die Ein- und AuslaBoffnungen 32, 33 des einen Paares 
30, 30' axial und radial gegeniiber den Ein- und AuslaBoff- 
nungen 32', 33 r des anderen Paares 31, 31' versetzt sind. 

Ein zusatzlicher Medienkanal 35 entsteht, wenn - wie in 
Fig. la gestrichelt angedeutet - die Stopsel 8 mit Bohrungen 
32", 33" versehen werden, durch die der Innenraum 36 des 
Formkorpers 4 mit den auBerhalb des Uberlappungsberei- 
ches 21 gclcgcncn Nachbar-Inncnbcrcichcn 24, 25 der 
Hohlwelle 2 verbunden wird. Die in Fig. la nicht darge- 
stellte EinlaB- und AuslaBoffnung dieses Medienkanals 35 
liegt somit in diesem Fall auBerhalb des Uberlappungsberei- 
ches 21. 

In dem in Fig. 2a-2c gezeigten Ausfiihrungsbeispiel wei- 
sen die Stopsel 8', mit denen der Vierkant-Rohrabschnitt 6 
endseitig verschlossen ist, Aussparungen 37 entlang ihres 
AuBendurchmessers auf, so daB die flachen Rohren 22 ent- 
weder mil dem rechts des Uberlappungsbereiches 21 gele- 
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genen Nachbar-Innenbereich 24 oder mit dem links gelege- 
nen Nachbar-Innenbereich 25 verbunden ist. Uber AuslaB- 
offnungen 29, 29' sind die Hohlraume 19 mit der AuBen- 
wand 26 der Hohlwelle 2 verbunden. Die dabei entstehen- 
den Medienkanale 27 sind zwei getrennte Leitungen 38 und 5 
39 zur gegenlaufigen Fuhrung von Druckol, wobei - wie in 
Fig. 2a und 2b durch Pfcilc angcdcutct - der Mcdicnkanal 
38 Druckol aus dem rechts des IJberlappungsbereiches gele- 
genen Nachbar-Innenbereich 24 zu den AuslaBoffnungen 29 
flihrt, wahrend der Medienkanal 39 Druckol aus dem links 10 
gelegenen Nachbar-Innenbereich 25 zu den AuslaBoffnun- 
gen 29' fiihrt. 

Die in Fig. 1 und 2 gezeigten Ausfuhrungsbeispiele mit 
Formkorpern 4, die Vierkant-Rohrabschnitte 6 aufweisen, 
haben den Vorteil, daB Vierkantrohr leicht zuganglich und 15 
daher sehr preiswert ist. Sind die Druckunterschiede in den 
rohrformigen Hohlraumen 19 gegeniiber dem Innenraum 36 
des Formkorpers 4 allerdings zu groB, so besteht die Gefahr 
einer konkaven Verformung des Vierkant-Rohrabschnitts 6, 
durch die auch die geloteten Stege 17 entlang der Verb in- 20 
dungsabschnitte 18 geschwacht werden. Daher empfiehlt 
sich - insbesondere bei hohen Drucken - die Verwendung 
eines Rohrabschnitts aus bombiertem Vierkantrohr. Fig. 3a 
zeigt einen Querschnitt durch eine Hohlwelle 2, in die ein 
bombiertes Vierkantrohr 40 eingelotet ist. Die konvexe 25 
Kriimmung des bombierten Rohres 40 bannt die Gefahr ei- 
ner Verformung des Rohres 38 - auch bei hohen Drucken. 
Allerdings wird dabei insbesondere bei einer starken 
Bombierung - die lichte Hohe der rohrenformigen Hohl- 
raume 19 stark reduziert, was ungiingstige Einfliisse auf die 30 
stromungsmechanischen Eigenschaften des in den Hohlrau- 
men 19 gefuhrten Mediums haben kann. 

Ein giinstigeres Querschnittsprofil der rohrenformigen 
Hohlraume 19 kann - wie in Fig. 3b gezeigt - durch die Ver- 
wendung eines Rohrabschnitts 41 erreicht werden, der in 35 
Umfangsrichtung abwechselnd konvex und konkav profi- 
liert ist. Hierbei kann das Querschnittsprofil des Rohrab- 
schnitts 41 so geforrnt werden, daB der Rohrabschnitt 41 im 
Bereich der Verbindungsabschnitte 18 formnegativ zur (zy- 
lindersymmetrischen) Innenwand 13 der Hohlwelle 2 ge- 40 
formt ist. Dadurch entstehen Verbindungsabschnitte 18, die 
wesentlich breiter sind als die - mehr oder weniger - linien- 
formigen Verbindungsabschnitte 18 der in Fig. 1 und 2 ge- 
zeigten Vierkantprofile 6. Diese groBen Verbindungsab- 
schnitte 18 stellen somit eine zuverlassige Dichtheit der roh- 45 
renformigen Hohlraume 19 auch bei hohen Drucken sicher 
und tragen bei diinnwandigen Hohlwellen 2 zusatzlich zur 
Biege- und Torsions steifigkeit der Verbundwerkstiicks 1 bei. 

Die bisher beschriebenen Ausfuhrungsbeispiele zeigen 
Verb und werkstiicke 1, bei denen der Innenraum 3 der Hohl- 50 
wellen 2 im Uberlappungsbereich 21 Zylindersymmetrie 
aufweist. Die GroBe und Geometric der rohrenformigen 
Hohlraume 19 wird dabei bestimmt durch das Querschnitts- 
profil des verwendeten Rohres. Alternativ konnen, wie in 
Fig. 4a-4c dargestellt, die rohrenformigen Hohlraume 19 55 
durch Innennuten 42 auf der Innenwand 13 der Hohlwelle 2 
gebildet werden, wahrend der Formkorper 4 rotationssym- 

+ ♦ 

metrisch gestaltet ist und im Uberlappungsbereich 21 einen 
AuBcndurchmcsscr 43 aufweist, der gcringfiigig klcincr ist 
als der Minimaldurchmesser 44 der Hohlwelle 2 im Uber- 60 
lappungsbereich 21. Aus Griinden der Gewichtsersparnis ist 
der Formkorper 4 dabei zweckmaBigerweise als diinnwandi- 
ger Hohlkorper 45, z. B. aus Stahlblech, ausgebildet. Die 
Differenz zwischen AuB endure hmesser 43 des Hohlkorpers 
45 und Innendurchmesser 44 der Hohlwelle 2 im Uberlap- 65 
pungsbereich 21 entspricht dem in Fig. Id gezeigten Ab- 
stand 14 zwischen den Kanten 11 des Vierkant-Rohrab- 
schnitts 6 und der Innenwand 13 der Hohlwelle 2 und ist so 
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dimensioniert, daB der Formkorper 4 einer seits in den In- 
nenraum 3 der Hohlwelle 2 einfuhrbar ist, andererseits aber 
auch entlang der Verbindungsabschnitte 18 mit der Innen- 
wand 13 der Hohlwelle 2 verlotbar ist. Der Uberlappungsbe- 
reich 21, fiber dessen Lange hinweg durch das Verloten von 
Hohlkorper 45 und Hohlwelle 2 getrennte rohrenformige 
Hohlraume 19 entstchen, crstrcckt sich in dicscm Fall zwi- 
schen einem VerschluBbereich 46, in dem der Hohlkorper 45 
radial umlaufend dicht mit der Innenwand 3 der Hohlwelle 2 
verlotet ist, und einem Offnungsbereich 47, in dem keine 
Lotverbindung zwischen Hohlkorper 45 und Innenwand 3 
der Hohlwelle 2 vorliegt. Uber den rechts des Verbindungs- 
bereiches 21 gelegenen Nachbar-Innenbereich 24 wird 
wie durch die Pfeile angedeutet - Schmierol zugeffihrt, das 
die rohrenformigen Hohlraume 19 durchflieBt und durch die 
AuslaBoffnungen 29 an die AuBenwand 26 der Hohlwelle 2 
abgegeben wird. Der hierbei entstehende Medienkanal 27 
besteht somit aus vier parallel verlaufenden Armen 48, die 
Schmierol aus dem Nachbar-Innenbereich 24 zu den Aus- 
laBoffnungen 29 fordern. Durch die dichte Verbindung zwi- 
schen Hohlkorper 45 und Innenwand 13 der Hohlwelle 2 im 
VerschluBbereich 46 bleibt dabei der links des Verbindungs- 
bereiches 21 gelegene Nachbar-Innenbereich 25 sowie auch 
das vom Hohlkorper 45 eingenommene Volumen leer, was 
zu Gewichtseinsparungen gegeniiber einer Hohlwelle 2 
fiihrt, deren gesamter Innenraum 3 mit Schmierol gefullt ist. 

Die Herstellung der Hohlwelle 2 mit Innennuten 42 er- 
folgt vorzugsweise durch Rundkneten. Die Innennuten 42 
werden hierbei durch Leisten und Dome erzeugt, die wah- 
rend des Rundknetens in den Innenraum 3 der Hohlwelle 2 
eingebracht werden. Mit Hilfe dieses Verfahrens konnen die 
Querschnitte der Innennuten 42 in axialer Richtung variabel 
gestaltet werden, so daB beim Einloten des Formteils 4 roh- 
renformige Hohlraume 19 entstehen, deren Querschnitt und 
Verlauf unter stroniungstechnischen Griinden optimiert wer- 
den kann. So konnen z. B., wie in Fig. 4a gepunktet gezeich- 
net, die rohrenformigen Hohlraume 19 im Uberlappungsbe- 
reich 21 eine in Axialrichtung variierende Hohe haben, die 
dazu dienen kann, die DurchfluBmenge des am Nachbar-In- 
nenbereich 24 zugefuhrten und von dort an die AuslaBoff- 
nungen 29 transportierten Schmierols bewuBt zu drosseln. - 
Alternativ konnen auch andere Verfahren, z. B. FlieBpres- 
sen, Kaltwalzen oder Rundschmieden, zur Herstellung der 
Innennuten 42 verwendet werden. 

Wahrend das in Fig. 4a-4c dargestellte Verbundwerk- 
stuck 1 einen Medienkanal 27 aufweist, der aus vier parallel 
verlaufenden Armen 48 besteht, fiber die Schmierstoff an 
die vier in einer Ebene liegenden AuslaBoffnungen 29 trans- 
portiert wird, ist in Fig. 5a-5d ein Ausfuhrungsbeispiel mit 
zwei getrennten Medienkanalen 27 und dementsprechend 
versetzten EinlaBoffnungen 28 und AuslaBoffnungen 29 
dargestellt . Einer der Medienkanale 27 ist als Druckkanal 49 
ausgestaltet, fiber den - wie durch die Pfeile in Fig. 5a ange- 
deutet — ein Druckmedium aus einem jenseits des Nachbar- 
Innenbereichs 24 gelegenen (in den Figuren nicht darge- 
stellten) Reservoir zu den AuslaBoffnungen 51 gefuhrt wird. 
Der andere Medienkanal 27 ist als zwei Schmierkanale 50 
ausgebildet, durch den ein Schmiermittel zwischen den Ein- 
laBoffnungen 52 und den AuslaBoffnungen 53 in der Wand 
34 der Hohlwelle 2 geftihrt wird. Der Medienkanal 49 um- 
faBt hierbei zwei parallel verlaufende rohrenformige Hohl- 
raume 19, w r ahrend die Medienkanale 50 je einen rohrenfor- 
migen Hohlraum 19 umfassen. Der links des Uberlappungs- 
bereichs 21 liegende Nachbar-Innenbereich 25 wird von 
keinem Medium durchflossen. Der AuBendurchmesser der 
Hohlw r elle 2 kann im Uberlappungsbereich 21 den An- 
schluBteilen entsprechend gestaltet werden: So ist im Aus- 
fuhrungsbeispiel der Fig. 5a-5d der AuBendurchmesser der 
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Hohlwelle im Uberlappungsbereich 21, der hier als Lager 
ausgebildet ist, groBer als in den Nachbarbereichen. 

Fig, 6a— 6d zeigen ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel, in 
dem die Hohlwelle 2 Innennuten 42 aufweist, aus denen 
durch das Einloten des Formkorpers 4 Medienkanale 27 mit 5 
AuslaBoffnungen 29 gebildet werden. In diesem Beispiel 
sind dies zwei getrennte, gcgcnlaufigc Medienkanale 54, 55, 
die axial iiberlappend Druckol aus den Nachbar-Innenberei- 
chen 24 bzw. 25 zu den AuslaBoffnungen 56 bzw. 57 leiten. 
Durch die axiale Variation der Querschnittsprofile der Me- 10 
dienkanale 54, 55 im Uberlappungsbereich 21 wird eine ge- 
zielte Druckausubung an den AuslaBoffnungen 56 bzw. 57 
sichergestellt. 

Wie Fig, 7 zeigt, braucht der AuBendurchmesser des 
Formkorpers 4 nicht uber seine gesamte Lange konstant zu 15 
sein. Der hier dargestellte Hohlkorper 58 weist eine Stufung 
des AuBendurchmessers auf, durch die - in Verbindung mit 
einer geeigneten geometrischen Gestaltung der Innennuten 
42 - Medienkanale 27 geschaffen werden, die im Offnungs- 
bereich zwischen dem Nachbar-Innenbereich 24 und Uber- 20 
lappungsbereich 21 einen annahernd gleichen Querschnitt 
wie im Uberlappungsbereich 21 haben. Im Vergleich zum 
vorhergehenden Ausfiihrungsbeispiel, in dem die Medien- 
kanale 54, 55 in Axialrichtung - wie aus Fig. 6c und 6d er- 
sichtlich - stark variierende Querschnitte haben, kann mit 25 
der in Fig. 7 gezeigten Wahl eines axial variierenden Hohl- 
korpers 58 somit ein naherungsweise konstantes Geschwin- 
digkeits- und Druckprofil des Mediums in den Medienkana- 
len 27 erreicht werden. 

Fig. 8a-8c zeigen ein Ausfiihrungsbeispiel, bei dem im 30 
Inneren der Hohlwelle 2 eine weitere, gegeniiber der Hohl- 
welle 2 rotierende Welle 59 gefuhrt wird. Um in einem 
Uberlappungsbereich 21 die Fuhrung von Medien im Innen- 
raum 3 der Hohlwelle 2 zu ermoglichen, ist im Uberlap- 
pungsbereich 21 ein Formkorper 4 in Form eines Rohrab- 35 
schnitts 60 in den Innenraum 3 der Hohlwelle 2 eingelotet. 
Weiterhin weist die Hohlwelle 2 im Uberlappungsbereich 
21 zwei Innennuten 42 und eine gegeniiber den Nachbarbe- 
reichen 24, 25 groBere Wandstaf ke auf. Der Innenradius des 
Rohrab schnitts 60 ist so groB gewahlt, daB die rotierende 40 
Welle 59 keine Beriihrung mit dem Rohrabschnitt 60 hat. 

Fig. 9a-9c schlieBlich zeigt ein Ausfiihrungsbeispiel, in 
dem zwei Formkorper 4 und 4', die beide als Rohrabschnitte 
60, 60' ausgebildet sind, in die Hohlwelle 2 eingelotet sind, 
wobei mehrere Medienkanale 27 entstehen: Der Medienka- 45 
nal 61 verbindet den Nachbar-Innenbereich 24 mit den Aus- 
laBoffungen 62. Weitere Medienkanale 63, die axial mit dem 
Medienkanal 61 iiberlappen, sind uber die Ein- und AuslaB- 
offnungen 64, 65 mit der AuBenwand 26 der Hohlwelle 2 
verbunden. Zur Herstellung dieses Verbundwerkstiicks 1 50 
wird als Rohling fur die Hohlwelle 2 ein Rohr verwendet, 
dessen Innen- und AuBendurchmesser mindestens dem In- 
nen- und AuBendurchmesser der fertigen Hohlwelle 2 im 
Uberlappungsbereich 21 entspricht. Der Durchmesser die- 
ses Rohlings wird in einem Nachbarbereich 66 zum Uber- 55 
lappungsbereich 21 durch Rundkneten auf den endgultigen 
Durchmesser reduziert; weiter wird der Rohling im Uber- 
lappungsbereich 21 auf den Durchmesser gebracht, der dem 
AuBendurchmesser des Formkorpers 4 entspricht, und im 
Uberlappungsbereich 21 mit den Innennuten 42 versehen. 60 
Dann wird der Rohrab schnitt 60 im Uberlappungsbereich 21 
in den Wellenrohling eingefiihrt und positioniert. Anschlie- 
Bend wird der Innendurchmesser des Rohlings in einem 
zweiten Uberlappungsbereich 21' auf den gewunschten 
Durchmesser verringert und mit den Innennuten 42' verse- 65 
hen. Dabei wird der Rohrabschnitt 60, wie in Fig. 9a ge- 
zeigt, im Ubergangsbereich zwischen den Uberlappungsbe- 
reichen 21 und 21' eventuell etwas verformt. Wichtig ist, 
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daB zwischen der Innenwand 13 der Hohlwelle 2 und beiden 
Enden des Rohrab schnitts 60 VerschluBbereiche 46, 46' vor- 
handen ist, an denen der Rohrabschnitt 60 radial umlaufend 
dicht in die Hohlwelle 2 eingelotet werden kann; nur so 
kann namlich die Dichtheit des Medienkanals 61 gegeniiber 
den Medienkanalen 63 sichergestellt werden. Ist die Hohl- 
welle 2 mitsamt den Innennuten 42' im Uberlappungsbe- 
reich 21' fertiggestellt, so wird der Rohrabschnitt 60' in das 
Innere der Hohlwelle 2 montiert, und Hohlwelle 2 und die 
beiden Rohrabschnitte 60, 60' werden in den Uberlappungs- 
bereichen 21, 21' durch Loten fest und dicht verbunden. 

Die Profile der in den Ausfuhrungsbeispielen gezeigten, 
aus Hohlwelle 2 und Formkorper 4 zusammengesetzten Ver- 
bundwerkstiicken 1 zeichnen sich durch eine symmetrische 
Gestaltung und Massenverteilung aus: Die Rotationsachse 
der Hohlwelle 2 stellt in alien Ausfuhrungsbeispielen eine 
zwei- oder vierzahlige Symmetrieachse des Verbundwerk- 
stiicks 1 dar. Das Verbundwerkstiick 1 ist somit beziiglich 
der Rotationsachse (naherungsweise) symmetrisch; dadurch 
werden Schwingungen und VerschieiB des Verbundwerk- 
stiicks minimiert was insbesondere fur den Einsatz als 
schnell rotierende Getriebewelle einen wichtigen Gesichts- 
punkt darstellt. Diese Uberlegungen gelten selbstverstand- 
lich auch fur drei- und hoherzahlige Symmetrieachsen. 

Weiterhin sind auch Mischformen der oben beschriebe- 
nen Beispiele moglich, in denen sowohl die AuBenwand 20 
des Formkorpers 4 als auch die Innenwand 13 der Hohlwelle 
2 Nuten 42 aufweist. SchlieBlich stellt die in den Ausfuh- 
rungsbeispielen gezeigte Zylindersymmetrie des Innen- 
raums 3 der Hohlwelle 2 bzw. des Formkorpers 4 im Uber- 
lappungsbereich 21 nur einen Spezialfall des erfindungsge- 
maBen Verbundwerkstiicks 1 dar. Im Allgemeinfall sind 
z. B . auch elliptische Profile des Innenraums der Hohlwelle 
2 und/oder des Formkorpers 4 im Uberlappungsbereich 21 
sowie einander formnegativ entsprechende konische Auf- 
weitungen des Formkorpers 4 und des Innenraums 3 der 
Hohlwelle 2 im Uberlappungsbereich 21 moglich. 

Patentanspriiche 

1 . Hohlwelle mit Innenkanalen, insbesondere Olkana- 
len, 

- wobei im Innenraum der Hohlwelle ein Form- 
korper befestigt ist, 

- und wobei die AuBenwand des Formkorpers 
und die Innenwand der Hohlwelle einen Uberlap- 
pungsbereich aufweisen, in welchem Uberlap- 
pungsbereich rohrenformige Hohlraume zwi- 
schen der Innenwand der Hohlwelle und der Au- 
Benwand des Formkorpers gebildet sind, wobei 
die Hohlraume in Axialrichtung der Welle den ge- 
samten Uberlappungsbereich uberspannen, 

dadurch gekennzeichnet, 

- daB die AuBenwand (20) des Formkorpers (4) 
im Uberlappungsbereich (21) Verbindungsab- 
schnitte (18) aufweist, welche den gesamten 
Uberlappungsbereich (21) in Axialrichtung der 
Hohlwelle (2) uberspannen, 

- und daB die AuBenwand (20) des Formkorpers 
(4) im Bereich dieser Verbindungsabschnitte (18) 
fest und dicht mit der Innenwand (13) der Hohl- 
welle (2) verbunden ist. 

2. Hohlwelle nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Verbindungsabschnitte (19) auf der AuBen- 
wand (20) des Formkorpers (4) naherungsweise form- 
negativ zu den ihnen gegeniiberliegenden Bereichen 
(16) der Innenwand (13) der Hohlwelle (2) ausgebildet 
sind. 
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3. Hohlwelle nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die AuBenwand (20) des Formkorpers (4) im 
Bereich der Verbindungsabschnitte (18) durch eine 
Lotverbindung mit der Innenwand (13) der Hohlwelle 
(2) verbunden ist. 5 

4. Hohlwelle nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
nct, daB die AuBenwand (20) des Formkorpers (4) in 
den Verbindungsabschnitten (18) mit einer Beschich- 
tung aus Kupfer versehen ist, wobei das Kupfer als Lot 
verwendet wird. 10 

5. Hohlwelle nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Formkorper (4) einen geschlossenen Hohl- 
korper (45) bildet. 

6. Hohlwelle nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Formkorper (4) als hohler, endseitig durch 15 
Stopsel (8) verschlossener Vierkant-Rohrabschnitt (6) 
ausgestaltet ist. 

7. Hohlwelle nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Innenwand (13) der Hohlwelle (2) im 
Uberlappungs bereich (21) Innennuten (42) aufweist, 20 
welche in Axialrichtung der Hohlwelle (2) den gesam- 
ten Uberlappungsbereich (21) iiberspannen. 

8. Hohlwelle nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die rohrenformigen Hohlraume (19) zwischen 
Innenwand (13) der Hohlwelle (2) und AuBenwand 25 
(20) des Formkorpers (4) durch Ein- und/oder AuslaB- 
offnungen (28, 29) mit der AuBenwand (26) der Hohl- 
welle (2) verbunden sind. 

9. Verfahren zur Herstellung Hohlwelle mit Innenka- 
nalen, insbesondere Olkanalen, bei welchem Verfahren 30 
ein Formkorper abschnittsweise fest mit der Innen- 
wand der Hohlwelle verbunden wird, 

wobei der Formkorper so gestaltet ist, daB der 
Innenraum der Hohlwelle den gesamten Formkor- 
per aufzunehmen in der Lage ist, 35 
— und wobei die AuBenwand des Formkorpers in 

» * 

einem Uberlappungsbereich Verbindungsab- 
schnitte aufweist, welche in Zusammenbaulage 
von Formkorper und Hohlwelle hochstens einen 
definierten Maximalab stand von den ihnen gegen- 40 
iiberliegenden Bereichen der Innenwand der 
Hohlwelle entfernt sind, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die AuBenwand (20) des Formkorpers (4) 
und/oder die Innenwand (13) der Hohlwelle (2) 45 
mit einem Lotmaterial beschichtet wird, 

daB der Formkorper (4) in den Innenraum (3) 
der Hohlwelle (2) eingebracht und in Einbaulage 
fixiert wird, 

und daB Formkorper (4) und Hohlwelle (2) 50 
dann gemeinsam auf Lotternperatur des Lotmate- 
rials erhitzt werden, so daB der Formkorper (4) im 
Bereich der Verbindungsabschnitte (18) fest mit 
den diesen Verbindungsabschnitten (18) gegen- 
iiberliegenden Bereichen (16) der Innenwand (13) 55 
der Hohlwelle (2) verlotet wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 
net, daB die AuBenwand (20) des Formkorpers (4) mit 
Kupfer beschichtet wird. 

1 1 . Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 60 
net, daB die Innenwand (13) der Hohlwelle (2) vor Ein- 
bringen des Formkorpers (4) mit Innennuten (42) ver- 
sehen wird. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Innennuten (42) durch Rundkneten 65 



der Hohlwelle (2) erzeugt werden. 
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